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stariden auS fcHermbverf-drffibar^ert KUtisl^stof f bahn^n 


r>ie Vorlie^ende Brflndung b6tr*irft eine Vorrichtung 
2ur Herstellung von t'ormfceilen oder GegenstSnden aus 
hhermouerfQrmh3:r«n Kunstatof f bahnen nadh deni Kegabiv- 
biefaiehverfahren- Die vorzugsweise elngespannte oder 
vorgespannte Kunstof f olle ^ Kunststof f bahn oder Kunst- 
sfcoffplatte tfird mitfcels der Vorrlohtung und des Ver- 
fahrens unter Mitverwandung eines firuokunterschledes 
Und unt6r Brwarmung In die Negativtief ziehfora einge- 
braohb und in der Negati vtierssiehTorm unter Strukfcur- 
und Warbgebung verrormt, wonach die Kunstatorf bahn 
haoh ddr Thermoverf ormung von der RUokseite her gemaB 
der Erfindung elner Behandlung unterworfen wird* 

Ziel und Aufgabe der Vorliegenden Erfindung war es, 
die an sich bekannfcen Tlef ziehvorrichtungen zu verbes- 
sern* Die verformten Kunstatof f babnen (einschli eElioh 
Flatten, Folien und dgl.) soli ten verbeaserte Eigeri- 
scharten aufweisen, insbesondere auch hinsichfclioh 
ihrer Narbung oder Oberfiachenstrukturierung, bai- 
spielsweise eine gate Temperaturbestandigkeib, besit- 
zen und/oder besser oder sohneller weiterverarbeltet 
werden konnen, 

VErt^^ wtird^ fe-3fege^t:eiit> daff -dieserr Zielenv 

Und Aufgaben eine Vorrlchtiiilg zur Herstellung von 
Pormteileh 6der eegesnsbSfideft aus thermoverf ormbaren 
Kunstaboffbahnen nacb dem Negativtief 2;iehverf ahren 
gerecht wird, wdbei die gegebdnenf alls elngespannte 
Oder vorgespannte Kunatstof fbahn unter Mitverwendung 


6 lues DrUOkUiifcerschiedea tidd Urifcgf^ Er^wMrmung In die 
NQgafciVfclefz4ehjfo3*m Qirigebradht Urid i-ft d^r* NegablVw 
tief zi6hf 6r*ra Verfornit Wird# 

Die Vorrlchtung gemMfi der Vorllegende Brfirtdung be- 
•teht aus einer Nogativtlef ziehf orrttj die vorzugsweis^ 
mit einer Blnsparin- oder Vorspannvorri ohfcung fUr die 

stoffplatbe verseben iat, wobei die Negativtief zieh- 
rorm mit mindeatens einer Zuleitung und/oder Vorrich- 
tung zur AusUbung eines Druckuntersahiedea voraugswei- 
BB Vakuuoi und/oder Unterdruok ausgestatfcet iat. Der 
Kegativtiafziehform ist eine Auffangwanne oder ein 
Auffangbeh^lter, sowie Dasen, Spritaen oder Spritzvor- 
fichtungen ^uge6rdn6t, deren Sffnung und/oder Dasen- 
Winkel auf den siur Aufnahme der* Kunststof f bahn be-^ 
stiBiraten f ormraum der NegatiVtief ziehf orm gerichteb 
Bind . 

Die Negativtiefziehforn besitzt aine porbse, luft- 
durchiassige, vorzugsweise mtkroporase luf bdurohlassi 
ge Formoberfiache, die eine'^metall-, metallegierunga- 
mikrometallpartikelhaltige, keramikmetall- und/oder 
keramikmlkrometallpartikelhaltlge und/oder feinsttei- 
lige Failstoffe enthaltende Sohicht oder Oberflaohe 
mit einer durohaohnittlichen MetaLlschichtdioke, Full 
stoffpartikeldicke oder Metallpartikeldicke unter 80 
.Jim, varzugsweise xmter 60 jjimj aufweist. Die Megativ- 
%ief ziehf^rni stteKt in '^dinbl nation- to it efirier^Zua:ei^ 
tungsvorrlchtung und/oder Abzugsvotridlituilg f Ur die 
Kunatstoffolie, -bahn 6der Platte oder transpdrtvor- 
richtung fur das hd]*K63fcellte verformte Formt6ii 6der 
den Gegeristand. 


D.er NagablVblef zlehform ieK tls GegsaWsf kieug Cin 
Stempal Oder elna ahnliohe Voi^i-iohtUrig zugdor^dnet Urid 
der Stempal weisb die Portn bder Pot^mfcailbereidhe d^P 
Megabivtiefziehform (In PosibiVform) auf. 

Pie Negabivbiefalehform enth^lt mindestenis sine Ober- 
flSchensohlchb ala Formoborfiache * die aua einem Bin- 
demibb6l, €iineiii nicht warni^ieitenden odar sohleohb 
w^rmeleitehderl anorganiach-ohemischen feinteiligen 
raiisbflff , vor2Sug3W6ise SilikatpuLVer, Si02^PUlver 
bder Keramikpulver, mib ^inei* mibbleren TeilohengrtiBe 
unter 80 ^m, vorzugsweise unber 50 pffl, sowie elnem 
fainteillgen metal!-, metallegierunga- , mikromeball- 
parbikelhaltigen, keramikmeballparbikelhaltigen , f ein- 
teiligen Pulver oder pulverf brmigen Oemisch mit ainer 
durchschnibblichen Parbikaldicke unter 80 pm, vorzuga- 
weiso unber 60 \im, besbeht oder diese enbhalb. 

Das GewiohtBVerhaitnis des nlcht wSrmeleitenden oder 
schlecht warTBeleltenden anorganisch-chemi^chen FQll- 
stoff zu dem f eiastteiligeii Metallpulver, Metallegie-* 
rungspulver, keramlkmetall- oder -ntikroineballpartikel- 
haltlgen PulVer betr^gb 12 : 1 bis 1 : 12, vorzugswei-^ 
ae 5 : 1 bid 1 s 5» 

IJach elner AusfQhrungsf orm sirid in der Oberflachen- 
schlchb der Negatlvtief ziehf orm ;iusabzlich Faaer^a aua 
anorganisch-chemLschen Material, vorzugsweise Giasfa- 
B erh i enfehal-ben s 

Die mittlere TeilchengroBe des anorganiach-chemiach 
feinteiligari FUllStoffes zu dera feinteiligen Metall- 
pulver steht im Verhaitrlis von 3 : 1 bis 1 : 1=0, vor- 
zUgs^eise 1 : 1 bia 1:3- 
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Die Kegatlvtiefziehform und der Stempel 3ind vorzugg- 
weise in einer mit Unterdruck oder niit Oberdruck be- 
auf sohlagbaren Formkammer angeordnet. 

GemSB einer- bsvorzugten Ausf uhrungsf orm verden tief- 
ziehfahige, uagesohaumte Mono- oder Verbundf olien ait 
einer Dicke von 100 [xm bis 1.400 pm, vorzugsweise 200 
fim bis 1.000 \imf eingesetzt, Sie bestehen aus einer 
Oder mehreren weiehmacherf reien oder weichmacherarmen 
Sohicht- bzw. Schiohten aus einer Mischung bzw<. Legie- 
rung von Polyvinylohlorid (PVC) oder Vinyichlorid-Co- 
polymerisat, Aorylnitril-Butadien-Copolymer isat (ABS) 
und/oder einem Plastif izi ermi ttol oder Modif izierungs- 
mittel, vorzugsweise auf der Basis ein^^s plastifizie- 
renden Hochpolymeren mit polaran Gruppen, das ein Ho- 
lekulargewicht von grSBer als 10-000, vorzugsweise 
grofier als 30.000, aufweiat und mit Polyvinylohlorid 
eine Phase bildet oder mit Polyvinylohlorid vertrMg- 
lich ist Oder Mischungen oder Legierungen von Poly- 
vinylohlorid (PVC) Oder Vinylchlorid-Copolymerisat und 
Acrylnitril-Butadien-Copolymerisat (ABS) mit einem 
PVC-ABS-Gehalt von mehr als 40 Gew*-$, vorzugaeise 
mehr als 50 Gew.-J, (bezogen auf 100 Gew.-Teile der 
Kunsbharzraischung) mit einera anderen Kunstharz, vor- 
zugsweise einem AcrylnL tr ii-Copolymerisat oder einem 
Kunsfcharzgemisch auf der Basis von Acrylnitril-Copoly- 
merlsat, sowie einem Plastif izl erungsmitbal auf der 
Basis einas plastif Izierenden Hoohpolymaren mit pola- 
ren Gruppen, das ein Molekulargewicht von gr^fier als 
10.000, vorzugsweise grttfler als 30*000, aufweist und 
mit polyvinylohlorid eine Phase bildet oder mit Poly- 
vinylohlorid vertrfiglich iat. 


i"( i"f i". i . 
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Naoh einer AusfOhrungsform wird die vorgenaunte Folle 
als Duter^foiie verwendet und zusStzlich elne weiehma- 
oherarme Oberfolie mit elner beatimmten Zuaaimen- 
setzung. Die Oberfolie besitzt naoh einer beyorzugten 
Ausfahrungsform elne Dloke von 100 bia 500 vor 
zugswelse 120 bia 200 pm, und beateht aus Polyvinyl- 
chlorid aowie einem Plastlf izierungamittel auf der 
Basis elnes plastifizierenden Hochpolymeren mit poia- 
ren Gruppen, das ein MolekulargaHloht von grOfler aia 
10.000, vorzugaweiae gr6fler ala 30.000, aufweiat und 
mit Polyvlnylchlorid eine Phase blldet oder mit Poly 
vinylchlorid vertragllch iat Oder aua Mlaohungen von 
Polyvlnylchlorid oder Vinylchlorid-Copolymerisat mit 
emem anderen Kunatharz, vorzugswelse einem Acryini- 
tril-CopolyB,eriaat oder einem Kunatharzgemlach auf der 
Basis von Acrylnitril-Copolymeriaat und/oder einem 
Plaatifiziermlttel oder ModiflMerungamittel auf der 
Basis elnes plastifizlerenden Hoohpolyaeren mit pola- 
ren Gruppen, das eln Molekulargewloht von grdfler ala 
10.000, vorzugawelee grOfier als 30.000, aufweist und 
mlt Polyvlnylchlorid elne Phase blldet oder mit Poly 
Vinylchlorid vertrSglich iat. Die Oberfolie kann auch 
als Unterfolie oder ale Monofolle Vervrendung flnden. 

Ala Polyvinylohlorid fQr die Kunatstoffbahn (Monofo- 
lle, Laminate oder ooextrudlerte Follen aus Unter- und 
Oberfolie) werden Vlnylchlorldhomopolymerisate einge- 
aetat. Bs kSnnan Jedooh auch Vlnylchlorid-Copolymeri- 
sate, die duroh Polymerisation nit bia zu 20 Qew.-* 
vorzugswelse bis zu 10 Oaw.-jS, (bezogen auf 100 Gew.'-Jt 
Vinyichlorld-CopolyBerlsat) anderar olefiniach unge- 
sattlgter Monomere hergestellt Merden. Verwendung fln- 
den. 


» • 
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si ons- uad Blockpolymerisate eingesetzt . Es kOnnen 
jedoch aucb Emulsioaspolymeriaate Verwendung finden. 
Al3 Polyolefine fQr die Folle kdnnen Polyethylea, 
Polypropylen sowie Copolymere von Ethyien und Propylen 
Oder Legierungen von einem cder melareran dieser Be- 
standteile elngesetzt werden. 

Na<>h einer bevorzugten Ausf ilhrungsf orm besteht das 
Aorylnitril-Copolymerisat, das fQr die Kunststo.f f bahn 
elngesetzt wird, aus Styrol-Aorylnitril-Copolymeriaat 
(SAN) und/oder Aorylnitril-Butadienharz (NBR). 

Da3 Plastif iziermittel ftlr die Kunstatof f babn bzw- 
Kunststof fmisohung fttr die Kunst'stof f baba bestebt aus 
einem plastif izierenden Ho cb polymer en mit polaren 
Gruppen, mlt dem Polyvinylcblorid eln Glaspunkt 

bildet, der zwiscben dem Glaspunkt dea PVC und dem 
Glaspunkt des Plastif iziermittels llegt, 

Naob einer AusfUbrungsforia bestebt das Acrylnitrll-Co- 
polymer isat der Oberfolie aus Acrylnltr il-Butadien-Co- 
polynierisat (ABS) und/oder Styrol-Aorylnitril-Copoly- 
merisat (SAN) und/oder Aorylnttril-Butadienharz (NBR). 

Nach einer bevorzugten AUsf (Ihrungsf orm betrSgt der 
PVC-Gebalt dor Oberfolie (bezogen auf die Kunstharz- 
mi-sohung bzw. -legierung, ohne FOllstoffe und Verar- 
beitungshilfsmittel) mebr als 50 Gew*-^, vorzugsweise 
mehr als 60 Gew.-^. 

Der Jehalt des polare Gruppen aufwetsenden Plastlfi- 
ziermittels oder Plastif iziermittelgemischeg in der 
^\'KUn3tsfcoffbahn foberfolle Utid/oder Unterfoli^) befcrSgt 


(Ill j%, 11 ,11, •< I 
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5-30 Gew.-jfi, vorzuggwelae 7-23 Gew.-<, (bezogen 
auf die Kunstbarzraisahung der Kunststof f bahn bzw. -fo- 
lie - gereohnet obaie Verarbeltungahilf ami ttel, Zusatz- 
stoffe, FUllmittel und dgl.). 

Naoh einer zweckmaBigen AusfUhrungsform besteht das 
Plastiflzlermittel aus einem Ethylen-Vtnylaoetat-Copo- 
lymeriaat (EVA) mit polaren Gruppen und elnem \rinyi- 
aoetatgehalt von 60 - 80 Gow.-J, vorzugaweise 65 - 70 
Gew.-^. 

Kach einer anderen bevorzugten AusfUhrungsf orm besteht 
das Plastif iziermlttel aug einem olefinischenTerpoly- 
meriaat mit statistiaoh verteilten Aoetat- und Kohlen- 
monoxidgruppen- Es weist ein Molekulargewicht grbBor 
als 200.000 und eine Zu.sammenaetzung von 50-79 
Gew.-?, vorzugsweise 57 - 72 Gew.-% Ethylen, 35 - 15 
Gew.-i, vorzugsweise 29-19 Gew.-J Vinylacetat und 15 
- 6 Gew^-*, vorzugsweise 14 - 9 Gew.-i Kohlenmonoxid 
auf. 

Nach einer anderen zweckmaSigen Aus fUhrungs form wird 
als Plaatifiziermlfctel ein Polycaprolacton (PCL) mit 
polaren Gruppen verwendet« 

Weiterhin werden beVorzugt In der Kunatstof fmischung 
aliphatische und/oder aromatisohe Polyoarbonsauren 
eingesetzt . 
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*^u*iououwiiuauiit»fi vuber- una/oaer Unfcer^foXle c>der 
Mdriofdlle) enEhalt-en oadmi Unif rei e Stablllsafcoren , Vor- 
^Ugsfw^lse 2lrtfl§tabllt3atoJ^eni Die MlachUngon Werderi 
Vopzug^weise unter Zusatz von Sbablllsatoren, Anfcloxi- 
datiori, Vet^arbelfcungahiirsxnittQln usw- hergeatellt. 

Maoh elner beVbi^zugtett Ausf ahriingsform besbehb bzw. 
basfcahen die Untei^foll^ bzw. linterfollen aus 20 50 
Gew.-^^ vor^ugsweise 25 - 37 Gew.-^, PoLyvinyiohlorld 
und 60 - 20 Gew*-^ vorzuggWelSe 37 - 25 Ge;/.^^; 
Acryinltrll-Butadlen-Copolyraerisab (ABS), (bezogen auf 
die Kunsfcharzmlsohung bzw* -legierUng ohrte Verarbei- 
bungahilfsmittel und FUllsfcoffe) sowie R^atbestandtei- 
len au3 einem Plastlf izierralttel dder Plasfcif iziermib- 
telgemisch und Styrol-^Aorylnibril-Copolymer'isab <SAN) 
und/oder Acrylni trii-Bubadienharz (NBA) und enthalberi 
Je 100 Gew.-Teiie dea Kunsbharzgemlsches zusatzlioh 
0,5 - 12 Gew. -Telle, vorzugaweise 1 - 7 Gew.-Teile, 
eines Oder mehrerer Verarbsitungshilf ami ttel aowie 0 - 
40 Oew. -Telle, Vorzugsweise 0,5 - 20 Gew.^Teile, eines 
railaboffea Oder* FUllstof fgemlsches und/oder einea 
Mltbels sum Sohwerentf lanrntbarmaohen. Dlese Rezepbur 
let auch fUr Monofollen geeignefc. Die Oberfolien ent- 
halten bevorzugt 10 - 35 Gew. -J, vorzugswaise 18 - 30 
Gew.-?, einea Plastlf iziermlbtels oder Plastif izier- 
mittelgemiaohea oder Mddif izlermibbela (bezogen auf 
die Kunstharzmischung bzw. -leglerung ohne Verarbei- 
tungshilfsmittel und Failstoffe), aowle Je 100 Gew.- 
Telle des Kuhsbharzgemf s y^^^^ 
zugaweise 1 - 7 Gew.^Teile, einea oder mehrerer Verar- 
beitungshilf ami ttel. Ggf. kdnnen naoh elner AusfUh- 
rungafdrm je 100 Gew--Teile der Kunstatof fmischuhg 0 - 
40 Gew. -Telle, vbrzugaweise 0,5 ^ 20 Geu. -Telle, einea 
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FUilst^ffes cdsr F'ill stof f gsinlSSh^S Uild/Oder ^ines 
Mittsis 2Um SfihWet^entflanliilbdt^iiiaohea SiUgdftlgt warden- 
DLq36 Mi3ohUrig idfe aUoh £iX)r Kunafcstoff bahften 6der* Kd- 
nofollen geeignet* 

Die Kunstsfcofjfbahn bder die aus Untorfolie Urid Ob^rfo^ 
lie beatehonde KUnststof f oLie Ist naoh elner AusfUh- 
rungaform mit einer Laokschlcht oder Kunsttstof f be- 
sohiohfcung, vorzugsweise aUf dep Basis von Aorylabhar- 
zen, PoLyvitlyichlorld-Aorylabharzen, polyurethanharzen 
und/oder Epoxidharzeri, Dberzogen* 

llach dem erf Indungsgemafien V6rfahren und der errin- 
dungagemMflen VOrrldhbuAg werden bsvorzugt Formkttrper 
Oder Formkorperbeiie fUt* Kraf tf abrzeuginnenraume > 
Armaturenbrebber von Kfaf bfahrzeugen sowie Sicher- 
heibsabdeokungen, SeibenwMnde, Vorder- und RUckwand- 
tQile, Sohaitbafeln sowie Seitenpfosfcett und deren SL^ 
cherheitsabdeckungen fUr Kraf tf ahrieUge und Flugzauge 
hergestellt- 

Zum Aus3ohaunien warden die an sioh bekannben schUumba- 
ren Kunststoffe, z. Polyurebhanschaum , Polyolefin- 
schaum und dgl. verwendet, denen je nacb Art und Zu- 
sammensetzung der Kunststorfe bei der Hersteliung 
TreibmlbteL, Mittei zun Sohwerenbflammbarniachen, 
Hllfs- and Zuaatzstoffe vor dem Verschaumen zugeaetzt 
werden* 

I V r. ■ ... 

Die Dicke des Sohaiame3 ir^iohtet sich fiadh detn vorgese^ 
heheh E ins afczz Week und der ttuAeren ForM des Fornitei^ 
les* 
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ira ftahmeh- eifiei? bevoriSUgt^tl AUsf tlhrungsform Wird elne 
(aU0 el tier Oder m^ihbek^gn Sdhlohfcen besbeheade) Kuflafc- 
stdffbahn oder KUn3tlsfcdff olle^ Ir53be36nd6re flexible 
thermoverf ormbare gunsfcatof fbahn odfiJc* fiekibie Tlef- 
i;iahfolla, bestehend aus 90 - 25 G6W*-5{, vorzugswelse 
45 - 28 Gew.-Si| elnea Vlnylohloridhomd-*, -co-^, 
-pfroprpolymerisafces und/bder airier LegierUng odor 
Wisohung auf der Basis von Polyvinylchlorid Urtd 10 - 
75 aew*-i, Vorzugsweise 15 - 72 Gew*-? (bezogeri auf 
TOO Gew.*-5{ dar Kunststof fmlsohung oder -leglerOng ohhe 
Eusatzmittel, FUllstoff e, Sbabilisatoren, Verarbei- 
tungshilf smibtel) , mindesbena eines Modlf izierurtgsmit- 
tels mit einer Glaaumwandlungst emperatur von grbfier 
al3 70 vorzugsweise gr6Ber als 80 ^C, und/oder 

mlftdeabens eines Modif i zierungsrai ttels und einer Glas- 
umwandlungstemp^ratur von kleiner als 60 ^C* vorzugs- 
weise kleiner als 50 Sowie zusMfczlich mindestens 
einem StabiHsierungamittel Oder Stabilisierungsmit- 
telgeralsch und gegebenenf alls FUllsboffen, Antioxidan- 
tien, Weiohmacher, Gleitmibtel, Verarbeibungshllf smlt^ 
tel, Farbsboffe oder Farbpigmente, Flammsdhutzini tbel 
Oder ani^re Zusafczmlbtel oder Gemisohe von einem odet- 
mohreren dleaer Stoffe, zur Thermoverformung gemSB der 
Erfindung iai Negafcivtief ziehverfahren eingesetzb* 

Das GewtohtsverhSltnis des Modlf izierungaraitbels oder 
Modlf izierungsmlttelgemisches mit einer Glasumwand- 
lungabemperatur von gr56er ala 70 vorzugsweise 
vgriSBer fls 80 ^6, zii. dem Meiteren^. HodlfizierUngsmittel 
Oder Modlfizierungsmltbelgemiadh mit einer aiasumwajid- 
lUagstemperatUr von kleiner als 60 ^0, vbrJzugsweise 
kleiner ala 50 ^C, betragb 4 : 1 bis 1 t U, vorzugs^ 
weise 3 s 1 bis 1 : 3* 
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t5as Pdlymere eder d^fl Pdiymergeinldoh (Modlf IzierUnga- 
ffilbtel), dad elrie oaaSumWandlUflg^fcemperatUr Von grbfitir 
al3 70 ^5, vprzugaVeise gr»Aer al-a 80 , beSitsit, 1-st 
bevorzugt ein gtyrol-Aorylnltr il-C6poiymerl5ab (SAS)> 
•in Mebhylafcyrol-Aorylnitril-Copolymerisat, ein Sty- 
' ^-ol-Maleinsaureanbydrid-Copoiymar^isat, ein Polymebhyl^ 
Bethaorylat (PMMA) und/oder ein Copolyaei*isab aus 
tiinam Oder mehreren Acrylestern mit Acrylnifcril oder* 
«ine Mlschung von zwei Oder mehreren dieser Poiymefi" 
'sate Oder Copolymer isate> w^hrerid das andera Polymers 
Oder Polymergemisoh (Modlf izierangsmittel) eln Homo-, 
Pfropf", Copolymerisab oder eina Kunsbsfeof f legierung 
Oder -mischung mib polaren Gruppen mib einer Glasum- 
wandlungsbemperatur von kleiner als 60 ^c, voraugawei- 
se kleiner als 50 > vorzugsweise Ethylen-Vinylaoe- 
bat-copblymerisat und/oder Ebhylen-Vinylacetab-Kohlen- 
monoxid-Terpoiymerisab, ist • 

Die in die Negativbief ziehf orm eingebrachte Kunst- 
aborfbahn wird somib durch die strukburierbe, por5se 
and lufbdurchlaaslge OberflSLche dea Negabivbief zieh- 
werkzeuges in der Oberfl^oha bzw* auf der OberflSchen- 
schicht wfihrend der Thermoverf ormung sbrukburierb 
und/oder genarbb und nachfolgend oder gleiohzeibig von 
der (nichb mit der Negativtlef ziehf orm in Kontakt oder 
Yerbindung stehenden) RQckaeite der Kunabstoff bahn her 
ein Behandlungsmitbel auf die Kunabstoff bahn aufge- 
brachb wird- 

Maah einer bevorzugten AUafChrungsf orm isb daa Behand- 
lungsmittei eine Kuhlf lassigkeib oder ein kaltea Gas, 
das die in der Negabivtief ziehf orm befindliche Kunab- 
stoff bahn auf die Entf ormungstemperatur oder in die 
Kahe der Entf or lilungs temp era bur abkUhlt oder 


achockkiihlt. Dadiirch gellngt es die erzielten Narben 
und Strukturen auch Im Hikrobereloh zu erhalten, bo* 
der Bnci ormurig in ihr-ar Form kaua zu beeintrSohtigea, 
karzere Arbeitstakte zu erzielen und uater anderem 
auch verrormte GegenstSnde oden Formteile mit verbes- 
serten Eigenscbaf tea zu erhalten. 

Nach exner welteren AusfUhrungsform wird al3 Behand- 
lungsmittel ein Haf tvermlttler , vorzugsweise eine 
Haf tvermlttlerf lQ33igk-5it Oder eine einen Haftvermitt- 
ler enthaltende FlQssigkeit, ein Klebstoff , eine Im 
SprUhverfahren auf zubringende Kunstsfcof f schicht -und/ 
Oder eine Sperrschicht , vorzugsweise eine als PlOssig- 
keit Oder als FlUsaigkeitsgemiscb auf zubringende 
Sperrschicht, verwendet- Als Sperrschicht werden be- 
vorzugt kunststof fhaltige FlUasigkeiten eingesetzt, 
vorzugsweise FltissigkeiteD mit mindestens einem Poly- 
acryl- , Polymethaoryls^ureester , unvernetztem oder 
vernetztem Polyurethan, Vinylchloridhomo-, -copolyme- 
risat, -pfropf polymer isat, vorzugsweise Vinylchlor id- 
copolymerisat mlt Polyvlnylacetat oder Polyvinylbuty- 
ral; Vinylidenhalogenidhomo- oder -copolymerisat, vor- 
zugsweise Vinylidenohlorid oder Polyvinylidenf luorid; 
Olefinoopolymerisat , Polyamid, kautschukartigea Terpo- 
lymerisat aus Ethylen, Propylen und einem Dien (EPDM), 
kaubschukartigen Ethylen-Propylen-Mlsohpoiymer iaat 
(EPM), ohloriertem Polyethylen, Polyacrylnl tril oder 
aus einem Fluorpolymeren, vorzugsweise Polytetraf luor- 
ethylen, raindestens einem Lttsungs- und/oder VerdUn- 
nungamittel und/oder Bfflulgator und/oder Nefczmittel 
und/oder Weiohmacher > sowle gegebenenfalls Zusatz- 
und/oder Verarbeltungshilfsroittel. 
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Die Sperrsohicht verhindert u*a., daS uagUnstige VTeGh- 
seXwirkuagen zwiachen den Beatandtellen des Schaumes 
Oder der Hinterschaumung Oz.B. Polyurethanaohaum) und 
der Kunststof f baha auf tretea» 

Die Sperrsohicht wird in einer Dicke von 1 |im bis 400 
lim, vorzugsweise 5 bis 350 (Am, aufgetragen. Dabei wird 
die Sperrsohicht in Form einer Verdannungamittel ent- 
haltenden Dispersion oder LSsung aufgetragen, die vor- 
zugsweise organisch-chemisohe kunststoffl5sende oder 
-anquellende LOaungsmittel und/oder Weichmacber und/ 
Oder Waaser als Verdunnungsmittel enthSllt oder daraus 
entsteht. Nach einer bevorzugten AusfUhrungsf orm wer- 
den auch dlese FlClssigkeiten (Haf tvermittier fUr Kleb- 
schioht und/oder fUr Sperrsohicht) mit zur AbkOhlung 
der in der Negativtief ziehf orm befindlichen verformten 
Kunststoffbahn benutzt, 

Al3 Haf tvermittier werden die an sioh fUr die jeweils 
eingesetzten Kunststoffe bekannten Haf tvermittier ver- 
vrendet , vorzugsweise Ethyl en-Vinylacetat-Copolymeri- 
sat, Ethylen-Vinylacetat-Kohlenmonoxid-Terpolymerisat , 
Ethylen-Acryls^ureeeter-Copolymerisat, wobei auch in 
diesen Fallen LOsimgen, Dispersionen oder ahnliche 
FlClssigkeiten zum Aufbringen der Haf tvermittier einge- 
setzt werden, die gegebenenfalls Losungs- oder VerdUn- 
nungsmittel, Welchmaoher und andere Zusatzraittel ent- 
halton. 

Das fltissige Behandlungsmittel wird auf die RUckseite 
der in der Megativtief ziehf orm befindlichen thermover- 
formten Kunatstof f bahnen unter Sprtiheni Fluten und/ 
oder Spr*lb55en odar ahnliohan Auf bringverf ahren von 
Fld^aigkeiten aUfgebraoht. Das nl<5hfc' von^^der-^Kuhsb- 


I*' -"i I 
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stoffbahn aufgenommene Behaadlungsmittel wird aufge- 
fangea und welterverwendet, vorzugawelse im Krelslauf 
gefUhrt- Daduroh geliagt es, das Behandlungsmittel 
obne Verlufite oder ohne weaentliche Verluste aufzu- 
br ingen* 

GemaB der Krflndung wird die Kunststof f bahn unter 
Narbgebung und/oder Oberf lachendekoratlon in der er- 
f iodungsgemafien Vorr ich.tiiiig verformt- Die Narbgebung 
der Kunststof f bahn erfolgt durch eine porSse, luft- 
durchlSssige, vorzugsvreise mikroporose , luf tdurchlSa- 
sige Formoberf lache und/oder durch eine mikroskopisch 
feine Strukturen aufweiaende Negativt ief xiehf orm, wah- 
rend die Kunststof f bahn oder zumindestens die der Ne- 
gativtief ziehform zugewandte Oberf lachenscbicht der 
Kunststof f bahn sich mindestens Im thermoplast ischen 
Teraperaturbereich oder darQber (bis 260 befindet, 
wobei zHischen der Werkzeugtemperatur und der Kunst- 
Etoffbahn ein Temperaturunterachied von tnehr als 30 
oc, vorzugswetse mehr als 80 eingehalten wird, so 

dafl die Negativtief ziehform kalter als die zu verfor- 
mende Bahn ist. 

Gleiohzeitig oder nachfolgend wird die gegenUber der 
Temperatur der Kunststof fbahn kalte oder kaitere Be- 
handlungsflUssigkeit auf die RUokseibe .ler in der Ne- 
gativtief ziehform befindliohen thermoverf ormten Kunst- 
stof fbahn aufgebracht, so da^ eine merkliche AbkUhlung 
erfolgt, die J© naoh Art, Menge des Bohandlungsmit- 
tels, Temperaturh5he der Kunststof fbahn bei der Ver- 
formung und dgl- zur Entformungstemperafcur Oder in die 
NSLhe der Verformungstemperatur oder so erfolgen kann, 
daS eine zusStzUabe KQhlung Oder AbkUhlung, z.B» mit 
^ elner ifUhlf ittsSigU^lt eltier KahlVdrriohbung und dgl* 
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derlich wird. 

Die Temperatur der Behandlungsf lUssiskei t liegt dabei 
zvrlschcn 5 und 120 vorzugaweise 15 bis 75 °C und 

es wird ein Temperaturunterschied zwiachen der erhttz- 
ten Kunststoffbaha und der Behandlungsf lussigkeit von 
mehr als 30 oq, vorzugsweise mehr als 60 <>C, eingehal- 
ten» 

Nach einer bevorsugten Ausf Ohrungaf orm wird die Kunst- 
stoffbahn auf eine Temperatur lanerhalb des thermopla- 
stisohen Bereiches oder etwaa Gber der Temperatur des 
thermoplasti3chen Bereiches (maximal bis 260 ^C) auf- 
geheizt oder die in diesem Temperaturberei ch befindli 
che Kunststoff bahn verwendet und in einer sonat fUr 
das "Slusb-Moulding-Verfahren" benutzten Tier^iehf orm 
im Negativtief ziehverfahren unter Einhalbung eines 
Temperaturunterschiedes zwisehen dem Werkzeug und der 
Kunst stoffbahn von mehr als 30 ^C, vorzugsweise znehr 
als 80 oq, tiefgezogen und mlt dem Behandlungsmittel 
behandelt, wahrend der verformte Gegenstand noch in 
der Form ist. 


Bals&lei 1 i 

Eine Kunststoff oiia mit eirter Dloke Von 500 \im WUrde 
in die Negat Ivtief ziehf orm gebraehb. Di^ ZUsainmertSet« 
zurig ddf* KUnatafcoff oli^! 

70 Gewi-Telle chlorierbes Polyethylen 

30 Gbw. -Telle Polyvinylohioi*id mit elnejn K-^Wort 
von 76 

20 GeM»-Telle elnes Gemisches von Sbabilisatorfen, 
Verarbelbungshilfsmltteini Gleit- 
rtlbbeih 30wie Mitbei zum Sohwefenb- 
f lammbar^iiiaohen und Plgmenten 

Die Harfce bebrug gemesseri na6h Shore-A 76- 

Vor Einbringung in die Negabivbief ziehf drm wurde die 
Kunsbstoffolie auf eirie Temperabur von 170 aafye- 
heizb. Die Temperafcur der Negabi vbiefziehroria bebrug 
64 oc. 

Nach d^in Verformeri untsr Mibverwendung eines Sbempals 
der Formbelle der Negativi;iefziehf orm in Poaiblvform 
aufwles, erfolgte eina Abkfiblung mlttels Wassar ais 
Behandluhgsaii*telr tia^ aUf die* 'Rd6k*5#iiKi=^d'B^^^ 
stoffbahn vShrend sldh disse in der Neg&tivbief zieh- 
form befand, aufgebrachb Wurde, bis die Enbformunga- 
temperabur Von 35 erreichb Htifde^ 
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Belsplel 2i 

Sirie KUnsfcsfcdffOiie^ rtit Biher Dloke Vori 500 \Xm V/Ui^d# 
in die Nagativfciefzlehform gebraohti Die KUhsbatoff- 
folle hatbs foJLgsnd© Zuaammensetzahgs 

SU3pariaionspolyviriyi<iliiei*id (PVC) 

K-Wert 1^ 25 GeW. -Telle 

Acryinl brii-Butadien-Styrol- 
Copolymeriaab (abs) ^5,25 " 

Sbyrol-Aoryiaitril-Copolymerisat 


CSAN) 


12,75 


tt 


Acrylnitril^Acrylatharz <NAR) 


5,00 


tt 


Olefinlsohes f erpdlymerlsat 
iSiit stabiatisoh verbeilben 
Aoebab* Uad tCohlehmdnoXid^ 


gruppen 


II 


Aromablscher Polyoarbonsaure- 
esber 


8,00 


if 


100,00 


^-'-^ b a b i 1 i a a bb r e ri 


2r2- 


Gleitmibbel Uild/dder 
linbioxydanbien 


2,5 


Die aar^be bebrug gezae^^ed laach Sh6re-fi-36i 
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Vor ESlhbrlrigUng In dls Ueg^blvfci ef zlehf brm WUrde die 
KUnaistoffblie aUf eihe iemAeP6fcur Vori 156 Ofl aufge-^ 
heissfc. Die Tampet'at-ur der Negati Vfcief silehf orm betrUg 
52 oc, 

tiaoh dem Verformen unter MltverWendUrig elne^ Stenipela 
der Fbrmteile der Negat Ivtief ziehform in Posibivform 
feufwiss, srfclsfce eine AbkUhiUng inittaia Vasser als 
Behandlungsmittei bis zur firitf brmUngstemperafcUr vori 32 


Beispiel 3i 


Eine Kungbsbof f olie mit einer Dicke von 700 \im wurde 
in die Nagativfcief 2iehf orm gebracht. Die Zuaammenset- 
zung der Kunatatof f olie; 

Suspensionapoiyvinylchlorid (PVC) 

K-Werb 70 28 Gew. -Telle 

Acrylnltril-Bubadien^Sbyrol- 

Copolymerlsab (ABS) 32 »« 


Acrylnitrll-Aorylatharz (NAR) 15 » 

t bhylen-^Vinylaoetat-Copoly- 

merisat rait polaren Gruppen (EVA) 11 " 

Aromabiscber PolycarbonsSuri&est^^ 14 " 


100 " 


r 


9S 


t 

• •* 


4 a fl « 
• 

*• 

mm 

1 t * 
« < « 4 


1 • t 1 # 

« ft 

« 

# • » 


2£ 

S&abilisafcdren 2 QeW.- 

dleifcnittfeel Uttd/oddr 

Antioxydanbiea " 

iJie HMrte betrUg gemesaen naoh Shore-D 37. 

Vor Eiabrinsurtfi in die NegativtiSf ziehf orm wiirde die 
. ;KunstBtoffoilo aUf eine Temperatur vori 160 aUfge- 
I heizt. Die Temperatur der Negat Ivt ief ziehf ot^m betrug 

56 OC. 


Nach dem Verformeri unter MltverHendung eines Sbempels 
der Formte,t,le der Negativblef aiehf orm in Posiblvfdrm 
aufwiea, erfolgte eine AbkQhlung mltbeis einer Behand- 
lungariUssigketb bla zur Temperatur von 45 ^C* Ais 
Behandlungsmittel diente elri Sperraohlchtmittel in 
flQsaiger* Form. Danach erfolgte weitere AbkUblung bis 
zur Ehtfdrmuttg* Nach der Entformung wurdd das Formteil 
hintersohaumt. Die Sperrsohicht tfar auf d^r Basis von 
J Methacryls^uremethylesber • 

I 

; Beisplel 4: 

^ Eine Kunststoffolie mit einer Dtcke von 650 urn wurde 

in die Negativtief ziehf orm gebracat. Die Kunststoff- 
olie batte folgende Zusaminensetzung: 

50 G^tf. -Telle Ethylen-Vinylacetat-^Kbblenmonoxid- 
Tef polyineriaat 

So Gew.-leile Polyvinylchlorid (E-*PVG) 
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5,5 Gew. -Telle eines Stabllisatorgemiscties- 

Die Harte bebrug genieasea naoh Shore-D 3° • 

Vor Einbringung in die Negativtiefziehf orm wurde die 
Kunststoff die auf eine Temperatur von 168 oc aufge- 
fceizt- Die Temperatur der Negativtief ziehf orm betrug 
62 oc. 

Nach dem Verfortnen imter Mitverweadtmg eines Stempels 
der Formteile der Negativtief zieHf orm in Posibivform 
aufwiea, erfolgte eine AbkUhlung mlttels Wasser .als 
Behandlungsxnittel bis zur Entf orittungs temp era tur von 37 


Beispiel 5: 

Eine Kunststof f olle mit einer Dicke von 600 p.m wurde 
in die Negat 1 vt iefziehrorm gebracht* Die KunststofjT- 
folle hatte folgende Zusammensetsung; 

50 Gew*-TeiXe gtfaylen-Vinylacetat-Kohlenmonoxid- 
TerpoXymerisat 

50 Gew. -Telle Polyvinylcblorld (^-?VC) 

5t5 Oew«-'Teile eines Stabillsatorgemiaches 
3*8 GevN-Telle Trolbmittelgemlsoh mlt unterschled- 
lichen Zersetzungspunkten. 

Vor Einbringung In die Negati vtlefziehforra wurde die 
Kukisfcstoffolle auf elns Temperatur von 170 aufgehelzt. 
Die Temper'atur ddr M$g&tilvfclef sslehforia befcrug 62 ^C. 
Das Treibmlt&algdmisoh soh^uate aud* 
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Nach dem Verformen uater Mitverwendung einea Stempels 
der Formteile der Negatirtief ziehf om in Positivform 
aufwies, erfolgte sine AbkUblung mittels Wasaer, nach- 
folgend mittels einer Haf tvermittlerf lUssigkeit bis 
zur Entformungsteniperatur von 37 ^C. Der Haf tvermitt- 
ler war auf der Basis von Ethylen-Vinylacetab-Copoly- 
merisat. 
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Zeichaungabeschrelbung ; 

In der Figur 1 lat eine Ausf ahrungsform der erfin- 
duaffsgemafien Vorriohtung schematisch dargestellt. 

Die fflikropor^se Strukturen und Mikroporen- sowie Mi- 
kropartikel enthaltende Nagat i vtief ziehf orm (1) ent- 
hSlt eine Vorriohtung oder ZufUhrungsleitung zum Anle- 
ger Bines Unterdruckes (oder bei Entformung elnes 
Blasdruokes), wobei die ZufUhrungsleitung oder AbfQh- 
rungsleitung so an der Negativtief ziehf orm angebracht 
sind, daS ein mHglichst gleichmafiiger Druck oder Dn- 
terdruok oder an besticunten Stellen ein etwaa erhdht^er 
Unter druck oder ttberdruok angelegt warden kann» 

Der Negativtiefziehform ist der Stempel (6) und die 
Auffangwanne K^) mit DUsen (5) zugeordnet. 


1. Vorrichtung z\ir Herstellung von Formtellen Oder 
Gegenstanden aus thermoverf ormbaren Kurvststoff- 
folien, thermoverf ormbaren kunstatorf haltigen Bah- 
nen oder Kunststof f platten nacb dem Negativtief- 
ziehverfabrea, bestehend aus einer Negativtief- 
ziehform, die vorzugaweise mit einer Einapann- oder 
Vorspannvorricbtung fUr die Kunststof folia, kunst- 
stoffhaltige Bahn oder Kunststof fplatte versehen 
ist, wobei die Negativtief ziehf orm mit mindesfcens 
einer Zuleitung und/oder Vorrichtung zur AuaQbung 
eines Druokunterschiedes , vorzugsweise Vakuum und/- 
oder Unterdruck, ausgestattet ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Negativtief ziehf orm eine Auffang- 
wanne oder ein Auf f angbehalter , sowie DQsen, Sprit- 
zen Oder Spritzvorrichtiingen zugeordnet sind, deren 
fiffnungen und/oder DUsenwinkel auf den zur Aufnabme 
der Kunststoff bahn bestimmten Formraum der Nsgativ- 
tiefziehform geriohtat sind- 

2, Vorrichtung naah Anspruch 1, dadurch gekennzoloh- 
net, dafi die Negativtief ziehf orm eine porBse, luft- 
durohiassige, vorzugsweise mikroporSse luftdurch- 
l^ssige Pormoberfiache besltzt, die eine metall-, 
metalleglerungs-, mlkromotallpart ikelhaltige, kera- 
mlkmetall- und/oder keramikmikrometallpartlkelhal- 
tige und/oder felnsttellige paiiatoffe enthaltende 
Sohicht Oder OberflSche mit einer durchschnlttli- 
chen MetallschichtdlGke, FUllstof f partikeldicke 
Oder Metallpartikeldicke unter 80 urn, vorzugsweise 
unber 60 \im, aufwaiat und die Negativtief ziehf orra 
m Komblnafcion mib elhet^ ZiilditungsvorriahtUns 
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und/oder Abzugsvorrlohtung fur die Kunststoffolle, 
-bahn oder Platte oder Transportvorrlchtung fdr daa 
hergeatelite verformte Formtell oder den Gegenstaad 
steht ♦ 

3- Vorrichtung naoh Ansprach 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Negativtief ^iehf orm als Gegenwerkzeug 
ein Stempel oder eine ahnllche Vorrichtung zugeord- 
net ist und der Stempel die Form oder Formtof.lbe- 
reiche der Neg itivtief ziehf orm (in Posi ti vf orm) 
aufweist- 

4. Vorrichtung nach einem oder mehren der AnsprCiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daS die Negativblef- 
ziehform laindestens eine Oberfiaohenschicht als 
Formoberriache enthSlt, die aus einem Bindemittel , 
einem nicht warmeleitenden oder schleoht warmelei- 
tenden anorganisch-chemisohen feinteiligen FUll- 
stoff, vorzugsweise Keranikpulver, mit einer mitt- 
leren Teilchengrafie onter 80 im, vorzugswelae untet' 
50 iim, sowie einem feinteiligen metall-, metall- 
legierungs-, aikrometallpartlkelhaltigen, keramik- 
metallpartikelhaltigen, feinteiligen Puiver oder 
pulverf(3rmigen Gemisoh mit einer durohschni ttllchen 
Partlkeldioke unter 80 (in, vorzugeweise unter 60 
fim, bestehb oder diese enthait. 

5. VorrlGhtung nach einem oder mehreren der AneprUche 
1 bie dadurch gekennzeichnet, dafl das Cewichts- 
verhaitnis des nicht warmeleibenden oder schleoht 
warmeleitenden anorganisch-cbemischen FUllatoff zu 
dem feinstteiligen Metallpulver , Metallegie- 
fun^apulver* keraraikmetall- oder -mikrometallparti- 
kelhaltigon Puiver 12 t 1 bla 1 : \Z, V<5r*zugstf*5l3e 
S : 1 bl3 1 : 5 betrSgt* 
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6i VorrleshtUng nacb eittem oder inehi*«ren del} An^prUche 
1 bl3 5 1 dadUrdh gekennsieiohriet ^ daS In der Ober- 
flilaherisohlbht 2Usftti^ll6h Faserti aUs an6rganisch= 
ohemlschen Mafcarlal, VorzU^3welse Glasfasern, 6nt- 
halten sind« 

7. VflJ'l^lohtUng naoh elhera oder mehreren der AriaprUcihe 

X9liahengr<i6e dea atxbrgaxiisch-GheDii aoh feinteiiigen 
pailaboffes zU dem feinteillgen Metallpuiver im 
VerhSltttia von 3 : 1 bis 1 : 10, vorzugsVleise 1 : 1 
bis 1 s 3 steht, 

Bi Vorrlchtung nach eiriera 6der mehreren der AriaprUche 
1 bis 7, daduroh gekenhsSeiehtt^t , dafl die Negativ- 
tiefztehform und der Steinpel in eirisr mit Uriter- 
druck Oder mit OberdrUck beauf achiagbaren FormUam- 
mer angeordnet siad* 



